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Beschr ibung 

Die Erfindung geht aus von einem Verfahren 
und von einer Vorrichtung zum Verbinden aufeinan- 
derliegender dlinner Platten nach der Gattung des 
Hauptanspruchs und der Gattung des Anspruchs 3. 

Ein solches Verfahren sowie eine derartige 
Vorrichtung ist durch die US-A- 3 579 809 bekannt. 
Das nach dem Tiei'ziohvoigang durch den Guetsch- 
vorgang der tiefgezogenen Rachenteile quer zur 
Pressrichtung verdrangte Material bewirkt bei der 
dort vorgesehenen, einen Rechteckquerschnitt auf- 
weisenden Tiefziehoffnung eine Verschiebung von 
zwei gegeniiberiiegenden Seitenwanden der Tief- 
ziehoffnung, um dadurch dieses in Querrichtung 
flieBende tiberschOssige Material aufnehmen zu 
konnen. Teilweise dringt dieses Material auch in 
einen sich beim Verschieben der Seitenwa'nde er- 
gebende Spalte zwischen dem den Matrizenboden 
darstellenden Anker und den die Seitenwande bil- 
denden Verschiebeteile. Dieser MaterialfluB, der 
vor allem das unten liegende Flachenteil betrifft, 
ermoglicht dem oberen Rachenteil ebenfalls in 
Querrichtung zu flieflen, um danach die unten lie- 
gende Platte zu hintergreifen. d.h. Abmessungen 
zu erhalten, die uber die Innenabmessungen der 
engsten Stelle des Tiefziehloches der unteren Plat- 
te hinausgehen. Hierbei wurde davon ausgegan- 
gen, daB diese erforderliche Hintergreifung nur 
durch ein solches Verschieben der Seitenwande 
ermoglicht wird, so daB an den beiden nicht ver- 
schobenen Seitenwanden eine entsprechende Hin- 
tergreifung nicht erwartet wird und auch nicht statt- 
finden kann, da durch das Nachgeben der anderen 
beiden Seitenwande des MaterialabfluB bereits 
stattfmdet. 

Durch dieses bekannte Verbindungsverfahren 
wird somit nur an zwei der vier Seiten eine Hinter- 
greifung bewirkt. AuBerdem ist die dazu verwende- 
te Vorrichtung aufwendig, wobei der QuetschfluB 
durch elastische Mittel kontrolliert wird, deren Ela- 
stizitat naturgem^/3 bei langerem Betrieb ermOdet, 
was zu entsprechenden Veranderungen beim Ma- 
terialfluB der gequetschten Rachenteile fUhren 
kann. AuBerdem kann es zum Festklemmen der 
Verbindungswarze an der Matrize kommen. 

Das erfindungsgemafle Verfahren sowie die er- 
findungsgemaBe Vorrichtung mit den Merkmalen 
des Hauptanspruchs bzw. den Merkmalen des An- 
spruchs 3 hat demgegentiber den Vorteil, daB mit 
einem sehr einfachen Matrizenwerkzeug und, wie 
bei den bekannten Verfahren, mit nur einem einzi- 
gen Arbeitsgang eine auBerst feste Verbindung 
zwischen den Platten entsteht, wobei zudem die 
Verbindungswarze nur verhMltnismaBig gering uber 
die Plattenflache herausragt. AuBerdem ist weder 
ein Verklemmen noch ein Ermuden des Werkzeu- 
ges moglich, oder gar eine Fertigungsbeeintrachti- 



gung durch Verschmutzung des Werkzeuges. 
Durch die Unnachgiebigkeit der Tiefziehoffnung in 
Langs- sowie Querrichtung erfolgt wahrend d s 
Quetschvorgangs ein intensiver MaterialfluB, der 

5 nicht nur ein Hintergreifen der unten liegenden 
Platte durch den tiefgezogenen und gequetschten 
Flachenteil der oberen Platte bewirkt, sondern der 
zudem die verformten Rachenteile im AuBenbe- 
rcSch starft IneinanderflieBcn !a2t. 

w Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
findung weist der Formstempel in Tiefziehrichtung 
einen stufenformigen Schnitt auf, mit einem Tra- 
gerteil groBerer Abmessung und einen Tiefziehab- 
schnitt kleinerer Abmessung, wodurch eine Schul- 

15 ter gebildet, die nach Beendigung des Quetschvor- 
gangs auf den Platten aufliegt Hierdurch wird vor 
allem erreicht, daB wahrend des Quetschvorgangs 
verhindert wird, daB wegflieBendes Material in 
Richtung zum Formstempel hin abflieBen kann. 

20 Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung 
der Erfindung ist im Randbereich des Bodens der 
Sackoffnung eine umlaufende Sicke vorhanden, die 
einen sich nach oben erweiternden Keilquerschnitt 
aufweist Mittels dieser Sicke wird ein besseres 

25 IneinanderflieBen des gequetschten Materials im 
Randbereich der Verbindungswarze erzielt. 

Die Erfindung kann sowohl bei dQnnen Metall- 
platten, als auch bei sonstigen verformbaren Mate- 
rialien Anwendung finden, oder aber auch zwischen 

30 Metallplatten und nichtmetallischen Platten. 

Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen der Erfindung sind der nachfolgenden Be- 
schreibung, der Zeichnung und den Anspruchen 
entnehmbar. 

35 Zwei AusfOhrungsbeispiele des Gegenstandes 
der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt 
und werden im folgenden naher beschrieben. Es 
zeigen: 

Fig. 1 das erste Ausfuhrungsbeispiel als 
40 Werkzeug im Langsschnitt vor der Be- 

arbeitung, aber mit eingelegten Ble- 
chen; 

Rg. 2 eine Werkzeugstellung nach Beendi- 
gung des Tiefziehvorgangs, 
45 Rg. 3 eine Werkzeugstellung nach Beendi- 
gung des Quetschvorgangs und 
Rg. 4 das zweite Ausfuhrungsbeispiel als 
Werkzeug im Langsschnitt entspre- 
chend der in Rg. 3 gezeigten Werk- 
50 zeugstellung. 

In den Fig. 1 - 4 ist vom ersten Werkzeugbei- 
spiel nur das eigentliche Herstellungswerkzeug in 
drei verschiedenen Arbeitsstellungen dargestellt. 
Naturlich gehort zur Vollstandigkeit der Erfindung 
55 auch die PreBvorrichtung, die in unterschiedlichster 
Weise gestaltet sein kann und durch die ftir das 
Durchfuhren der erfindungsgema'Ben Verbindung 
ein Stempel 1 in Richtung eines Gesenks 2 hin und 
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her bewegbar sein mu/J. Das Gesenk 2 ist ortsfest 
in die nichtdargestellte Preflvorrichtung eingesetzt 
und weist eine zylindrische flache Sackbohrung 3 
kreisformigen Querschnitts auf. Auf dieses somit 
als Matrize ausgebildete Gesenk 2 wird eine untere 
Platte 4 und eine obere Platte 5 gelegt, die mitein- 
ander verbunden werden sollen. Bei dlesen Platten 
4 und 5 handelt es sich bei diesem Ausfuhrungs- 
beispiel urn Bleche. Der Formstempel 1 weist ei- 
nen Tragerschaft 6 und einen achsgleich angeord- 
neten Arbeitszapfen 7 kleineren Durchmessers auf, 
wodurch sich eine Schulter 8 ergibt. 

In Fig. 2 ist der erste Teil des Arbeitsvorgangs, 
na*mlich das Tlefziehen beendet. bei dem der Ar- 
beitszapfen 7 den seiner freien Stirnflache 9 vorge- 
lagerten Flachenteil der beiden Bleche 4 und 5 in 
die Sackoffnung gezogen hat. An den gestreckten 
Verbindungen 10 und 11 zwischen den in der ur- 
sprunglichen Lage verbliebenen Blechen und den 
tiefgezogenen Fla'chenteilen entstehen VerdUnnun- 
gen des Materials, wobei jedoch die topfformlgen 
Ausformungen noch kein Ineinanderverhaken der 
Bleche 4 und 5 bewirken. 

In Fig. 3 ist der Formstempel 1 in seiner Endla- 
ge, namlich nach dem Quetschen der tiefgezoge- 
nen Flachenteile, dargestellt. In dieser Stellung 
liegt die Schulter 8 an der Oberflache des Bleches 
5 an. Die der Stirnflache 9 gegenuberliegenden 
Flachenteile sind dabei stark zusammengepreBt, 
wobei das Material radial nach au/ten gequetscht 
wurde. Die Sackbohrung 3 ist restlos ausgeftillt, 
und es ist gleichzeitig eine materialverfestigende 
Verdichtung des verformten Materials erfolgt. Auf- 
grund der Quetschwirkung wurde der obere Flach- 
enteil 13 so weit radial ausgedehnt, da/J er hinter 
die Tiefziehoffnung 14 des unteren Bleches 4 
greift. Aufgrund der hohen Verformungskrafte ist 
zudem eine formschlussige Suflerst feste Verbin- 
dung durch Ineinanderflieflen des Materials erzielt. 
Urn Kerbwirkungen, die mSglicherweise ein Abrei- 
8en des oberen FlachenstOckes 13 von der Platte 
5 bewirken konnten,zu unterbinden, ist die Stirnsei- 
te 9 des Arbeitszapfens 7 korbformig ausgebildet 
Zwischen den beiden Blechen 4 und 5 ergeben 
sich ohnehin beim Tiefziehen automatisch leicht 
abgerundete BerOhrungsflSchen. 

Zum Auswerfen des Werkstlickes braucht nun 
lediglich der Formstempel nach oben gezogen zu 
werden, wonach der eingeformte Nocken leicht aus 
der Sackbohrung 3 gehoben werden kann. welche 
in Bewegungsrichtung verlaufende glatte Begren- 
zungswande 15 aufweist. 

Bei der in Fig. 4 dargestellten Variante des 
Werkzeugs, dessen Arbeitssteilung der in Fig. 3 
entspricht, ist im Randbereich des Bodens 16 der 
Sackoffnung 3 eine umlaufende Sicke 17 keilformi- 
gen Querschnitts vorhanden, in die ebenfalls das 
vom Arbeitszapfen 7 verdrangte Material ge- 



quescht wird, so dafl bei 12 ein stSrkeres Ineinan- 
derflieaen des Materials stattfindet. Da mehr Uber- 
schussiges Material der zu verclinschenden Teile 
abgelagert werden kann und dadurch mehr Platz 
5 fOr das IneinanderflieCen entsteht, ergibt sich eine 
festere Verbindung als bei der ersten Variante. 

In gleicher Weise konnen statt zwei beispiel- 
haft gezeigten Blechen auch eine groBere Anzahl 
uberainaridfeiliegender dunncr Flatten miteinander 
10 verbunden werden. Der sich bei vier Platten etwa 
ergebende Veriauf der BeruhrungsflMchen, ist in 
Fig. 4 durch zwei gestrichelte Linien angedeutet. 
Wichtig ist, da/3 beim Formstempel und bei der 
Sackoffnung des Gesenkes die einander zuge- 
75 wandten WandflSchen parallel und in Tiefziehrich- 
tung verlaufen, urn so ein leichtes Losen der mit- 
einander verbundenen Platten aus dem Werkzeug 
zu ermoglichen. Der Querschnitt des Stempels und 
der entsprechenden SackSffnung kann oval, vielek- 
20 kig oder sonst wle gestaltet sein. Es ist auch denk- 
bar, da/3 die Sackoffnung als Nut ausgebildet ist, in 
die entweder auf die Nutla'nge oder auch in einzel- 
nen Abschnitten durch entsprechend gestaltete 
Formstempel eine Verbindungsstrecke oder Verbin- 
25 dungspunkte hergestellt werden, wobei die eigentli- 
chen Quetschverbindungen zwischen den Seiten- 
wanden der Nut und den, diesen Wanden zuge- 
wandten Formstempelwanden entstehen. 

Bei dem in Fig. 5 und 6 gezeigten zweiten 
30 Ausftihrungsbeispiel wird diese Clinchverbindung 
Gber zwei Rollen bewirkt, zwischen denen die Plat- 
ten 4 und 5 hindurch gezogen werden, wobei auf 
der Laufflache 18 der oberen Rolle 19 eine als 
Formstempel dienende Lelste 21 angeordnet 1st 
35 wahrend auf der unteren Rolle 22 eine Nut 23 
vorhanden ist. die als Sackoffnung dient. Der in 
Tiefziehen und Quetschen aufgeteilte Fertigungs- 
vorgang wird hier beim Durchziehen der Platten 4 
und 5 zwischen den Rollen 19 und 22 als weicher 
40 Obergang erzielt, in dem nach vor dem engsten 
Durchgang der Tiefziehvorgang erfolgt und dann 
im engsten Durchgang der Quetschvorgang been- 
det ist. Hierdurch ist es moglich auch la'ngere 
Nahte zu erzeugen, die, sofern gewilnscht, sogar 
45 eine Biegesteifigkeit der Platten mit sich bringen. 

Es ist auch erfindungsgemafi nur eine Rolle zu 
verwenden an der die Formstempel vorhanden sind 
und die mit einer ebenen Gesenkflache zusam- 
menwirkt, in der die Sackoffnungen angeordnet 
50 sind. Bei einer solchen Vorrichtung wSren die Plat- 
ten 4 und 5 in Ruhe, wahrend die Rolle Ober den 
Platten abrollen wUrde. 

Alle in der Beschreibung, den nachfolgenden 
AnsprOchen und der Zeichnung dargestellten Merk- 
55 male kSnnen sowohl einzeln als auch in beliebiger 
Kombination miteinander erfindungswesentlich 
sein. 
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AnsprUche 

1. Verfahren zum Verbinden aufeinanderiiegender 
dunner Platen (4, 5) oder Plattenabschnitte. 
bei dem Obereinanderliegende Flachenteile der 
Platten (4, 5) miteinander in eine Tiefziehoff- 
nung (3) tiefgezogen werden und die tiefgezo- 
genen FlSchenteile (13) unter Begrenzung der 
Ausdehnung in zwei einander abgewandten 
Querrichtungen und in Tiefziehrichtung breitge- 
quetscht werden, wobei zur formschliissigen 
Verhakung der Platten (4, 5) der tiefgezogene 
und gequetschte Flachenteil (13) einer ersten 
Platte (5) in Tiefziehrichtung gesehen - die 
unter der ersten Platte (5) liegende zweite Plat- 
te (4) hintergreift, wobei dieses FlSchenteil (13) 
Abmessungen aufweist, die uber die Innenab- 
messungen der engsten Stelle des Tiefziehlo- 
ches (14) der zweiten Platte (4) hinausgehen, 
wobei unter plastischer Verformung des Plat- 
tenmaterials eine FUgeverbindungsstelle mit ei- 
ner in Tiefziehrichtung veriaufenden Randfla- 
che entsteht dadurch gekennzeichnet, da/3 das 
Volumen der Tiefziehoffnung (3) in und quer 
zur PreBrichtung unveranderbar ist, so da/3 
wahrend des Quetschvorgangs die Langs- so- 
wie Querausdehnung der tiefgezogenen F&ch- 
enteile (13) unnachgiebig begrenzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/J nach dem Quetschvorgang die 
Oberflache des Bodenbereichs der FlSchentei- 
le (13) au/3erhalb der Plattenebene Regt, die 
durch die Unterseite der aufeinanderliegenden 
Platten (4, 5) gebildet wird. 

3. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 Oder 2 zum nietartigen Ver- 
binden aufeinanderiiegender Platten (4, 5) oder 
Plattenabschnitte, mit einem an einer Pressen- 
vorrichtung angeordneten, eine Tiefziehoffnung 
(3) aufweisenden Gesenk (2) und mit einem in 
Richtung Gesenk (2) quer zu den zu verbin- 
denden Platten (4, 5) oder Plattenabschnitten 
angetriebenen Formstempel (1), wobei die Sei- 
tenwande (15) der Tiefziehoffnung (3) einen 
radialen Abstand zu den Mantelflachen des 
Formstempels aufweisen, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Tiefziehoffnung (3) im Ge- 
senk (2) in radialer und axialer Richtung als 
Sackeffnung (3) (Matrize) ausgebildet ist, de- 
ren Seitenwande (15) in Bewegungsrichtung 
des Formstempels (1) verlaufen und wie der 
Boden der Sackoffnung (3) unnachgiebig sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet. da/3 der Formstempel (21) leistenfor- 
mig ausgebildet Ist. 



6. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 3 oder 

4, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Sackoff- 
nung (23) als Langsnut ausgebildet ist. 

5 6. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 3 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, da/3 der Form- 
stempel (1) in Tiefziehrichtung einen stufenfor- 
migen Schnitt aufweist, mit einem TrMgerteil 
(6) groflerer Abmessuug unci einem Tisfzialv 

70 abschnitt (7) kleinerer Abmessung, wodurch 
eine Schulter (8) gebildet wird, die nach Been- 
digung des Quetschvorgangs auf den Platten 
(4, 5) aufliegt. 

15 7. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 3 bis 
7, dadurch gekennzeichnet da/3 der Form- 
stempel (1) und die Sackoffnung (3) einen 
Kreisquerschnitt aufweisen und da/3 der klein- 
ste Durchmesser des Tiefziehabschntttes (7) 

20 des Formstempels (1) 60 bis 75 Prozent - 
vorzugsweise 66 bis 70 Prozent - des Durch- 
messers der Sackoffnung (3) aufweist. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 3 bis 
25 8, dadurch gekennzeichnet, da/3 im Randbe- 
reich des Bodens (16) der Sackoffnung (3) 
eine umlaufende Sicke (17) vorhanden ist, die 
einen sich nach oben erweitemden Keilquer- 
schnitt aufweist. 



Claims 

1. Method for joining thin plates lying one on the 
other (4, 5), or sections of plates, where areas 
of the plates (4, 5) lying one on the other are 
jointly deep-drawn into a deep-drawing aper- 
ture (3) and the deep-drawn areas (13) are 
compressed in two opposite transverse direc- 
tions and in the deep-drawing direction, their 
expansion being limited, whereby, in order to 
achieve positive interlocking of the plates (4, 
5), the deep-drawn and compressed area (13) 
of a first plate (5) - seen in the deep-drawing 
direction - reaches under the second plate (4) 
lying under the first plate (5). this area (13) 
having dimensions which exceed the inside 
dimensions of the narrowest point of the deep- 
drawing hole (14) of the second plate (4), with 
plastic deformation of the plate material pro- 
ducing a join with an edge surface running in 
the deep-drawing direction, characterised by 
the fact that the volume of the deep-drawing 
aperture (3) is unchangeable in and transverse 
to the pressing direction, this inflexibly limiting 
the longitudinal and transverse expansion of 
the deep-drawn areas (13) during the compres- 
sion process. 
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2. Method as per Claim 1, characterised by the 
fact that, following the compression process, 
the surface of the bottom of the areas (13) is 
beyond the plane of the plates formed by the 
underside of the two plates lying one on the 
other (4, 5). 

3. Device for Implementing the method as per 
Claim 1 or 2 tor rivet-iike' joining oi piales lying 
one on the other (4, 5), or sections of plates, 
with a die (2) located on a press device and 
having a deep-drawing aperture (3) and an 
upper die (1) driven transverse to the plates (4, 
5) or plate sections to be joined in the direction 
of the die (2), where there is a radial clearance 
between the side walls (15) of the deep-draw- 
ing aperture (3) and the surfaces of the upper 
die, characterised by the fact that the deep- 
drawing aperture (3) in the die (2) is designed 
in a radial and axial direction as a blind ap- 
erture (3) (bottom die), the side walls (15) of 
which run parallel to the direction of movement 
of the upper die (1) and which, like the bottom 
of the blind aperture (3), are inflexible. 

4. Device as per Claim 3, characterised by the 
fact that the upper die (21) is designed in the 
shape of a strip. 

5. Device as per one of Claims 3 and 4, charac- 
terised by the fact that the blind aperture (23) 
is designed as a longitudinal slot. 

6. Device as per one of Claims 3 to 5, charac- 
terised by the fact that the upper die (1) has a 
stepped profile in the deep-drawing direction, 
with a carrier part (6) of larger dimensions and 
a deep-drawing part (7) of smaller dimensions, 
this forming a shoulder (8) which rests on the 
plates (4, 5) after completion of the compres- 
sion process. 

7. Device as per one of Claims 3 to 6, character- 
ized by the fact that the upper die (1) and the 
blind aperture (3) have a circular cross-section 
and the smallest diameter of the deep-drawing 
section (7) of the upper die (1) is between 60 
and 75 percent - preferably 66 to 70 percent - 
of the diameter of the blind aperture (3). 

a Device as per one of Claims 3 to 7, character- 
ized by the fact that there is a bead (17) 
running all round the edge of the bottom (16) 
of the blind aperture (3), this bead having a 
wedge-shaped cross-section widening towards 
the top. 



Revendicatfons 

1. Procede d'alliage de plaques minces superpo- 
ses (4, 5) ou de segments de plaques (4, 5) 

s qui sont emboutis ensemble dans une ouvertu- 
re d'emboutissage (3) et les parties de surfa- 
ces embouties (13) avec d&imination de rex- 
tension dans deux directions opposes trans- 
versals et fluage later*! (13) d'une premiere 

w plaque (5) dans le sens d'emboutissage. La 
deuxieme plaque (4) se trouvant sous la pre- 
miere en direction d'emboutissage, la surface 
(13) a ete dot^e de dominations, qui depas- 
sent les dimensions internes du trou d'embou- 

15 tissage (14) de la deuxteme plaque (4). La 
deformation plastique du materiau de la plaque 
est engendr^e par une surface de jointoiement 
issue d'une installation d'emboutissage. Cette 
surface de jointoiement est caracterisee par le 

20 volume de I'ouverture d'emboutissage (3) a 
I'int^rieur et transversalement du sens de pres- 
sion, de sorte qu'au cours du processus 
d'Scrasement de la dilatation longitudinale et 
transversale inmanquable des surfaces (13). 

25 

2. Procede selon depot de demande 1, se carac- 
tSrisant par le fait qu'apres I'ecrasement la 
surface des fonds (13) en dehors du plan de 
plaque, qui est forme au bas des plaques 

30 superposes (4, 5). 

3. Installation pour la realisation du procede selon 
d^pot de demande 1 ou 2 pour I'aHiage par 
rivets de plaques superposees (4, 5) ou de 

35 secteurs de plaques superposes avec une ma- 
trice (2) dans laquelle est menagee une ouver- 
ture d'emboutissage (3) et avec un poingon de 
forme (1) actional en travers des plaques a 
joindre (4, 5) ou des segments de plaques, 

40 etant entendu que les parois laterales (15) de 
I'ouverture d'emboutissage (3) pnSsentent une 
distance radiale par rapport aux surfaces du 
chemisage du poingon, se distingant par le fait 
que I'ouverture d'emboutissage (3) dans la ma- 

45 trice (2) prend I'allure d'un cul-de-sac (3) 
(matrice) en sens radial et axial, cul-de-sac, 
dont les parois laterales (15) evoluent dans le 
sens du mouvement du poingon (1) et qui tout 
comme le fond du cul-de-sac (3) ne se defor- 

50 me pas. 

4. Procede selon depot de demande 3, se carac- 
terisant par le fait que le poingon (21) a une 
configuration en listel. 

55 

5. Procede selon depot de demande 3 ou 4, se 
caracterisant par le fait que I'ouverture du cul- 
de-sac (23) forme une rainure longitudinale. 
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Precede selon un des depots de demande 3 & 
5, se caracterisant par le fait que le poingon 
(1) est dote d'une entaille etagee dans le sens 
de Pemboutissage, avec un 6l6ment de sup- 
port (6) de plus grande dimension et une sec- 5 
tion d'emboutissage (7) de plus petite dimen- 
sion, ce qui forme un <§paulement (8) qui repo- 
se sur les plaques (4, 5) h la fin du precede* de 
contraction. 

10 

Proce'de' selon un des depots de demande 3 a 

7, se caracterisant par le fait que le poingon 
(1) et Pouverture du cul-de-sac (3) pnSsentent 
une section circulaire et que le plus petit dia- 
metre de la section d'emboutissage (7) du 15 
poingon (1) represente 60 a 75 pourcents - de 
preference 66 & 70 pourcents - du diametre du 
cul-de-sac (3). 

Procede selon un des depots de demande 3 a 20 

8, se caracterisant par le fait que le bord 
marginal du fond (16) du cul-de-sac (3) pre- 
sente une moulure (17) circulaire, qui presente 
une section en cnSneau qui s'elargit vers le 
haut. 25 
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